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. ® Flexible Arbeitssta.tion ' . 

© . . Flexible Arbeitsstatiorr zurn B'earbeiten, insbesondere 
. Fugen und GeometrieschweiBen von zwei pder mehr un- 
terschiedlichen Typen von Bauteilen {4, 5), bestehend a'us 
mindestens.einer Bau'teilzufuhrung (6,7), mindestens'ei- 
. nem flexiblen Bearbeitungsplatz (2) mit mehreren beweg- 
lichen, typbezogenen Positioniervorrichtungen (14, .15) 

. • mit Spanneinrichtungen (16) sowie ein oder mehreren 
Bearbeitungsvorrichtungen (13) und mindestens- einer 
Transportvorrichtung (9J, die die Bauteile (4, 5) von der 
Bauteilzufiihrung (6, 7) zu den Positioniervorrichtungen 
(14, 15) transportiert, wobei die Transportvorrichtung (9) 

. mehrere wechselbare typbezogene Greifwerkzeuge (10,. 
11) aufweist, fur die zurn WerkzeugWechsel ein oder meh- 
rere Greiferablage(n) (22) auf den Bauteilen (4, 5) vorge- 

- sehen ist/sind, die sich auf der. Positioniervorrichtung (14/ 
15) und/oder auf der Bauteilzufuhrung'(6, 7) befinden. ' 
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BESCHREIBUNG 


Flexible Arbeit sstation 

Die Erfindung betrif f t eine flexible Arbeitsstation rait 
den Merkmalen im Hauptanspruch. 

Aus-der' Praxis sind flexible Arbeitsstationen fur 
Fahrzeug-Rohkarosserieh in Transf erstraJien bekannt, bei 
• denen Uber eine Bauteilzuf lihrung unterschiedliche 
Bauteiltypen fur unterschiedliche . Fahrzeugmodelle im 
freien Mix zugefuhrt. werden . Bei einem .BauteilwechseT wird 
die Spanneiririchtung' ausgetauscht , die aus Wechselrahnien 
. beidseits der Transf erlinie besteht. Derartige 
: Arbeitsstationen sind *als sog .\ -Framingstationen 
konzipiert, : in denen die Rohkarosserie :nach und nach aus 
der Bodengruppe, den. Front- •' und iSeitenteil en . sqwie . dem 
Dach aufgebaut und geschweiftt; wird. : 

Fur die Herstellung dieser Karosseirieteile sind ebenfalls 
Arbeitsstationen- vorgesehehV die typbezogen sind: Hier 
werden Werkstuck-Untergruppen- zu Hauptgruppen gefugt und. 
geschweifit • • Diese. Arten von Arbeitsstationen sind nur auf 
•eineh Bauteiltyp' ausgerichtet . ' Soil die' Produktion .eines.. 
Fahrzeugmodells durch die Produktion eines anderen Modells- 
abge'lds't werden,; ist ein Umbau der vorhandenen '. 
Arbeitsstation oder der Aufbau einer zweiteh, 
Arbeitsstation erf orderlich . Dies bringt im ersten Fall 
einen Produktionsausf all wahrend der Umbauzeit unci eineh 
reduzierten Ausstoji. wahrend der Ho chlauT- Phase mit.sich. 
"Def Aufbau einer zweiten . Ahlage ist kosten-^ und - 
bauaufwendig,: Neben den model Ibezogenen Anlagenkoraponenten 
rtilissen auch samtliche bauteil- bzw.- ruodallneutralen 
Anlagenkomponenten -muss eh neu be s chaff. t werden'. Zud^f mufl- 
auch - eine ausreichende Freiflache' fur die zweite Arjlpge.- ■• 
vorhanden . sein. Fur die zweite Anlage bedarf ' es eiper- 


Komplett-Inbetriebnahme und. einer Anbindung der neuen . , 
Anlage an den bestehenden Materialf lufi . Soil innerhalb der 
bekannten Arbe its station eine kombinierte Production 
zweier verschiedener Modelle erfolgen, 1st ein 
Umrttstvorgang erforderlich. Dieser bringt ein en 
Produktionsausfall wahrend des Umrus tvor gangs mi t sich und 
erlaubt nur ein eingeschranktes WerkstUckspektrum. Geht : 
bei einem Fahrzeugmodell. die benotigte Stuckzahl zurUck> v 
,fuhrt dies bei der' bekannten Arbeitsstation zu einer - ■ 
.Erhohung'der Taktzeit oder einer Reduzierung der : 
Ar b e it s z e it, was b e i de s den Nutzungsgrad der. Anlage 
reduziert- und damit die Rentabilitat ; der. Investition 
vermindeft. . 

Aus der DE -A- 3 7 39 405 ist eine automatische ' 
Zusammenbauvorrichtung fur Audio-' und . Videogerate bekannt, 
bei. der ein Roboter Handhabungs- und Montagearbeiten - 
durchfuhren- soil; Hierbei gibt es ein For der- und' 
Bev.orratungs system, das dem .Roboter riioglichst viele .■ 
Tabletts "mit Bauteilen- zur Verftigung stellt,, 'daiait er 
innerhalb seines ■ Arbeitsbereiches optimale- Zugrif f s- und.. 
Moht&gebedihguhgen vorfindet . Die .zu bearbeitenden - 
Bauteile bzw. Gerate sind insgesamt. immer . die gleichen. Es 
gibt hierbei keinen T.ypenwechsel . ., Der Roboter mufl ' 
lediglich unterschiedliche.. Einzelbauteile ' greifen, wo fur : ' 
er einen. Drehkopf mit ' unter s chi e dl Ichen Spannwerkzeugen .' 
besitzt, der'stets- am Roboter verbleibt und nicht 
gewechselt wird'. 

Die US-A-4, 764, 078 befaiit sich mit einem automatisierten 
-Lager— und- -Zuftihrsystem-. fur -Productions- "und PacJdaaterial 7 . " 
Der Roboter ist an oder auf einem Ladewage v n angeordnet, 
auf den er verschiedene Waren mitt els", eine.s' Greifers. ladt-. 
Der Greifer bleibt am Roboter und wird -nicht gewechselt. 


Aus der DE-A-37. 36 002 ist eine Fordereinrichtung fUr 
Dosenzargen an einer Dosensch'weifJmaschine bekannt. Dies 
ist eine statloiiare Maschine . Aus der EP-A-0 002 782 ist ' 
ein Bearbeitungszentrum bekannt, in dem Werkstucke a'uf.- 
Paletten im Kreis an verschiedenen Bearbeitungsrnaschinen 
vorbeigef'uhrt werden. ' ; : 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine . 
bessere und flexible, Arbeitsstation anzugeben. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen im ' 
Hauptanspruch. 

Die erf indungsgemafie- Arbeitsstation bietet eine hohe 
. Flexibilitat und erlaubt ,' zwe.i oder mehr Typen von 
Bauteilen'.im f reien Mix zu bearbeiten. 

•Die -erf indungsgemafie .Arbeitsstation kann zunachst, als 
Einzelstation fur ein FahrzeugTtiodeir. und ein typbezogenes 
Bauteil geliefert werden, wobei die ■; 
Flexibilitatskomponenten bereits vorhanden sind. 

.Soil die Produktion eines Fahrzeugmodells : durch die'.. 
Produktion eines anderen Mod.ells abgelos't werden, weist 
die erf indungsge'mafie Arbeitsstation' folgende Vorteile auf : 
Die modellspezif ischen Anlagenkomponenten fUr Bauteile 
neuer Fahrzeugmodelle konnen parallel zur laufenden 
Produktion vorbereitet werden. Die entsprechenden ' • 
Tryout-Phasen ! sind in produktionsf reien Zeiten moglich. 
.Eine Vorserien-Produktion kann" im Wechsel zur laufenden " 
Produktion stattf inden / Eine Hochlaiifphase ist' 
entbehrlich, so daft.es keine Reduzierung des. • 
Anlagenausstoftes - mehr gibt. Nach, Auslauf _des_„ ursprungl ich 
pr'oduzierten Modells . konrien die entsprechenden 
modellspezif ischen Anlagenkomponenten in produktionsf reien 
•Zeiten schnell aus -der Anlage entfernt werden. 



Von weiterem Vorteil ist, . das die bauteilneutralen ' 
" Arilagenelemente vollstandig weiterverwendet werden konnen . 
■ Umf angreiche Freiflacheri fur eine kompiette zweite. Anlage 
sind nicht mehr erforderlich . Ebenso. ist keine 
5 . • Komplett-Inbetriebnahme. mehr erforderlich. Eine erneute 
Anbindung einer, zweiten Anlage an einen bestehenden 
Mater ial'f lufi kann eben.f alls entf alien. . 

\ Die erf indungsgemafie Arbeitsstation erlaubt -daruber hiriaus 
10 eine Bearbeitung vori Bauteilen zweier Fahrzeugmodelle im 
frei"en : Mix . Dies ivst 'besonders' bei Modellen 'iiiit niedriger; 
. Produktionsstuckzahl von Vorteil, da aber eine Anlage zwei 
oder mehr /Modelle produziert. werden konnen. Sollte. die 
Stuck.zahl ■> eines Modells. zuruckgehen, x kann ein zusatzliches 
15 Modell auf der gleichen Anlage. gefahren werden. Zum 

Wechsel der Produktion zwischen diesen, beiden Modellen ist 
kein Uiubau erf orderlich. Produktiohsausf all wird 
•. vermieden . • 

■ '20' Die beiden- zu produzierenden Modelle konnen schnell durch 
a.nder.e, bereits integrierte Modelle ersetzt werden. 
AulJerdem ist ein breites W e r k 3 1 tic k s p e k tr urn moglich.. Von 
. besondereia Vorteil bei einem Mix-Betrieb ist es, daft die 
•" Greifer.ablagen.'ftir die typbezogenen Greif earwerkzeuge auf ' 
25 den Bauteilen voxgesehen sind, die sichauf der 

' Posit.ioniereinrichtung und/oder der Bauteilzufiihrung'. ' 
. bef inden. .Die .Nebenzeiten fur einen Gr.eif e'rwechsel werden 
dadurch erheblich reduziert. ■ 

30 " ' Bei einem Modellwechsel wird das Greifwerkzeug auf dem als 

- •-; - nachstes- -zu -bearbeitenden.-Bau-teil-.-V-om- alten^ -Typ. _abg.el_egt „ 

■'(in "der Arbeitsstation oder in der Bauteilzufiihrung).. Bei 
eihem erneute'n -Modellwechsel wird dieses Bauteil als' 
■ erstes bearbeitet . ■ Dadurch kann der Modellwechsel 
-35 schneller vonstatten gehen. 
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Die erfindungsgemafle Arbeitsstation erlaubt die Anpassung 
der Vorgange an yerschiedene Taktzeiten, wobei auch kurze 
Taktzeiten moglich sind.. 

5 , Von Vorteil ist f emery, daii das Stationenkonzept 
; unabhangig yon Spezif ikationen der Kunden und 

Ahlagenbetreiber anwendbar ist. Fur die Planung neuer . 

Anlagen ist- der- modulare Charakter der Arbeitsstationen . 

von Vorteil*. Fiir 'die Betriebssicherheit ist der modulare 
io- Au.fbau .dei:. Stationselemente ■ aus praxiserprobten. 

Komponenten yon Vorteil. : 

Wei t ere vorteilhaf te Ausgestaltungen ergeben si-ch aus den 
Unteranspruchen. : 


30' 
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Die Erfindung ist in der Zeichnung Figur 1 schematisch 
dargestellt. Sie zeigt in einer perspektivischen Ansicht 
-eine flexible ■ Arbeitsstation . • 

Die Arbeitsstation. (1) ist als Zelle gestaltet; und zur . 
Bearbeitung von zwei .Oder mehr unterschiedlichen 
Bauteiltypen (4,5) vorgesehen.. Die Bauteile sind 
vorzugsweise Teile einer Fahrzeugkarosserie, Die 
unterschiedlichen Bauteiltypen (4,5) gehoren zu zwei 
unterschiedlichen Fahr.zeugmodellen A und B. : In der 
Arbeitsstation (1) findet vorzugsweise ein Fugen und 
Geometrieschweiflen yon Bauteil-Untergruppen, die aus ' 
Einzelteileh' und/oder vorgefiigten Komponenten' bes.tehen, zu 
sogenannteri Hauptgruppen . stat.t . Im gezeigten- . 
Ausfuhrungsbeispiel werden aus verschiedenen- Blechen . 
bestehende Mot'orraume gefugt und geschweiftt. 

Die Arbeitsstation (1 ) ' besitzt mindestens einen . flexiblen 
Bearbeitungsplatz (2), an deiu die ' unterschiedlichen 
Bauteile (4, 5) im freien Mix bearbeitet werden: konnen.. Die 
Bauteile (4, 5) werden. uber zwei getrennte und' vorzugsweise 
nebeneinander oder al'ternativ libereinarder angeordnete 

" Bauteilzufilhrungen (6, 7)- zugefiihrt und mi t einer' 
Transportvorrichtung (9) , ..die vorzugsweise als 
mehrach.sig.er Transportroboter ausgebildet ist,- zuiti'- -■* 
Bearbeitungsplatz . ( 2 ) . gebracht . Eine wei'tere 
Transportvorrichtung (24)', die wiederuni vorzugsweise als 

. Transportroboter ausgebildet ist, transportiert die 

. bearbeiteten Bauteile ( 4 , 5) * gegebenenf alls zu einem'- 
weiteren Bearbeitungsplatz (3). Hieran konnen sich weitere 
Bearbeitungsplatze oder eirie- Bauteilabgabe . ■■ (25) ' zum 

-Ausschleusen t der Bauteile _(4_, 5) anschlielien. 

Die Baut'eilzuf uhrungen ( 6, 7 ) ■ konnen- in beliebig geeigneter 
■'.Weise ausgebildet sein.. Sie. sind ftir jeweils einen 
Bauteiltyp (4,5) konzipiert und haben .mindestens eine 
entsprechende typbezogene Zuf uhrauf lage ( 8 ) , auf der. die 


Bauteile (4,5) auiierhalb der Arbeitssta tion (1) von einem 
Werker oder einer tJbergabevorrichtung abgelegt und dann in 
die Arbeitsstation (1) gebracht werden konnen. In der 
gezeigten . Ausfuhrungsform 1st' die Zuf uhrauf lage (8) als 
Drehtisch mit vier Auflageplatzen und dazwischenliegerlden 
schiitzenden Trenngittern ausgebildet. 

Der flexible .Bearbeitungsplat z. (2) dient zur abwechselnden 
Bearbei tung ' der- unter schiedlichen Bauteile (4, 5)-. Er hat 
eine. der Typenzahl entsprechende Zahl.von beweglichen 
Positioniervorrichtungen (14,15).- In der gezeigten 
Ausfuhrungsform sind zwei Positioniervorrichtungen (14, 15) 
•vorhanden. Diese besitzen jeweils eine Bewegungseinheit 
(20, 21) , die' beispielsweise als f lurgebundener. 
Transportwagen ausgebildet - ist . - Die Bewegungseinhei ten 
(20, 21) sind miteinander mechanisch. oder. steuertechnisch 
■ gekoppelt und konnen sich 'gemeinsam. bewegen, . 

Die Positioniervorrichtungen (.14/15) sind typbezogen und 
jeweils fUr.eines der Bauteile (4, 5) . ausgebildet Sie 
tragen jeweils eine passende Bauteilauf nahme (19). und eine 
zugehorige Spanneinrichtung (16) fur das Bauteil . (4 , 5) . ■ 
Auf der Posltioni'ervqrrichtung (14,15) ist zuiuindes t . das 
Unterwerkzeug (17) der" Spanneinrichtunc (16) angeo'rdnet^ ■ 
Das Oberwerkzeug (18) ist an einerti .Greif werkzeug . (10,11) 
angeordnet/ worauf spater noch naher eingegangen wird. 

Die Positioniervorrichtungen (14,15) sind : j eweils zwischen 
einer Arbei.tsstelle (26) am Bearbeitungsplatz (2) und - 
einer Ruhestelle (27) hin und her beweglich. In der 
gezeigten Ausfuhrungsform konnen die Bewegungseinheiten 
(20,21) auf Schienen quer zur Materialflufirichtung nach 
rinks uricT reciits>erf "ahreh" ^so 'da73' " sidh^eine. gemeinsame - 
Axbeitsstelle (26) in der Hitte und_ zwei aulienseitige 
Ruhestellen (27) ergeben. Im gezeigten Ausf uhrungsbeispiel 
ist gerade die Positionier.vorrichtung \14) mit ihrem 
Bauteil. (4) an der Arbeitsstelle (26) Die andere 


Positioniervorrichtung (15) mit • einem Bauteil (5) befindet 
sich in der Ruhestelle (27). Sie bildet einen 
Speicherplatz ' fur das Bauteil (5). Hierauf wird 
nachfolgend noch naher eingegang.en . 

Zwischen den Bauteil zuflihrungen (6,7). und dem. '.' 
Bearbeitungsplatz (2) ist der Transportroboter (9) 
angebrdnet. Ex besitzt an der Robot erhand eine 
Wechselkupplung (12) , an der mindestens zwei 
unterschiedliche und'auf den Baiiteiltyp bezogene ' ■ 
Greifwerkzeuge (10,11) angeschlossen werden konnen . Die ; ... • 
Greifwerkzeuge (10, 11 ) sind vorzugsweise als sog. • 
Geometriegreifer' ausgebildet, die . zugleich auch das.', 
vorerwahnte Oberwerkzeug (18) . fur die Spanneinrichtung 

(16) ^bilden.. Mit dem Geometriegreifer konnen die noch ' . 
losen Einzelteile . der .als Untergruppe bereitgestellten , 
Bauteile . (.4,5) lagegerecht gefaftt und gehalten werden. . Der 
Transportroboter (9) nimmt die Bauteile (4,5) von der. 
Zufuhrauf lage' (8) bzw. dem Drehtisch auf und legt sie in \ 
die Bauteilaufnahme '( 19) •* der entsprechend bereitgestellten 
typbezogenen Po.sit ionieryorrichtung ( 14, 15) . 

Das am Greifwer.kzeug . ( 10, 11 ) angeordnete Oberwerkzeug ; '( 18 ) 
erganzt- sich mit dem Unterwerkzeug (17) zur ' , 
Spanneinrichtung • (16) fur die' Bauteile (4, 5). Die . • ..y, ■ . 
Greifwerkzeuge (10,11). haben geeignete Positiqnier- und- 
Anschluiielemente zur lagegenauen Koppelung des '■ 
Oberwerkzeugs (18)- mit dem Unterwerkzeug (17) bzw. der 
"Bauteilaufnahme (19) ; Mit diesen Anschluftelementen konnen 
die Greifwerkzeuge (10,11)' auch fest mit dem Unterwerkz;eug : 

(17) pder . der Bauteilaufnahme (19) verbunden werden, um 
eine^geschlossene und feste Spanneinrichtung... ( 1 6) zu 
bllden.-pas Bauteil (4,5) ist dann in der Spanneinrichtung 

'.(16)' lagegenau fixiert und .gespannt . - Es 1st dadurch auch 
fest mit der zugehorigen Positioniervorrichtung (14,15) 
verbunden> 



Am Bearbeitungsplatz (2) sind iuehrere . 

Bearbeitungsvorrichtungen ( 13) vorhanden, die vorzugsweise 
als Ro.bofcer ausgebildet sind. Insbesoridere' kann es sich 
hierbei urn Schweifiroboter handeln, die die 

5 ■ Einzelkomponenten der Bauteile (4,5) an vorgesehenen 

Stelleri schweifien . Wahrend dieses Bearbe'itungsvorganges' . 
bleib.t das- Greifwerkzeug (10,11) am Bauteil (4,5). Am 
Arbeitsende lost der Transportroboter. (9) sein 
•Greifwerkzeug (10,11) vom Bauteil (4,5) und bewegt sich ■ 

10 zur Bauteilzuf iihrung (6,7) fur die tTbernahme einesneuen 

Bauteils (4,;5) des gleichen Typs. Wahrenddessen Ubernimmt . 
der zweite Transportroboter (24) das bearbeitete Bauteil 
(4,5) und br'ingt es auf eine Ablage am zweiten 
. benachbarten' Bearbeitungsplatz (3).- Hier .wird das Bauteil . 

15' (4,5) von einer oder mehreren weitereri ■■ 

Bearbeitungsvorrichtungen (13), insbesondere Robotern 
•ubernommen und weiter. bearbeitet . Hierbei konneh 
beispielsweise. weitere Schweiftpunkte an stationaren.. 
Bearbeitungsvorrichtungen (23), .insbesondere 

20 • Punk'tschweiBzangen oder dergleichen, geisetzt werden . . Die 
.Roboter: (.1.3) geben das fertige Bauteil (4,5). dann an die 
Bauteilabgabe (25) , die z.B... als Transp)ortband ausgebildet 

iSt-. 

25 im gezeigten ^Vusfuhrungsbeispiel werden- Bauteile (4) 

-. bearbeitet, die zum. Teil A gehoren. Eiri Bauteil. (5)' fur 
das Modell B befindet sich mit- seiner 

.Positioniervorrichtung (15) auf einem Speicherplatz an .der. 
Ruhestelie. . 

30 . ' \ • \ <'■■■■ ■ ' ■ 

Wenn nun ein • Bauteilwechsel stattf inden s.oll, . bringt ' der • 
Transportroboter (9) hoch eiri weiteres Bauteil (4) fiir das 

".Modei'i" A ~zum" B"earbeitungspl-atz ~ (2 ) ~ r : wo- es "in der 

Spanneinrichtung -(16).wie oben beschrieben fixiert .und 

'35 gespannt wird. Der Transportroboter (9) offnet'die 

.Wechselkupplung (12) und lpst'sich von- dem Greifwerkzeug.. 
(1.0), das am "Bauteil - (4 )_ auf der Positioniervorrichtung 


(14) verbleibt, Durcti die vorerwahnten AnschluBelemente 
ist die Lage und Verbindung des Greif werkzeugs .( 10 ) zur 
Positioniervorrichtung (14) gesichert. 

Das soeben geladene Bauteil (4) wird nicht mehr 
bearbeitet, sondern' auf einen Speicherplatz bzw. auf seine 
Ruhestellung (27) gebracht. Zudiesem Zweck fahren. die 
beideri Bewegungseinheiten • (20,21 ) aus der gezeigten 
Position in Figur 1 .nach links, wobei die ' 
Positioniervorrichtung (15) mit dem zu.letzt geladenen 
.Bauteil- (5) .von Modell ; B in die Arbeitsstelle (26) 
gelangt'.. Dieses . noch nicht bearbeitete Bauteil .(5) wird 
nun' von den ; .$earbeitungsvorrichtungen (13) ..bearbeitet . 

Wahrenddessen koppelt ' der Transportroboter ' ( 9.) an das nqch 
am Bauteil .(5) . bef indliche Greifwerkzeug (11) an und lost 
dieses. nach abgeschlossener Bearbeitung- vpm Bauteil (5)-. 
Er bewegt sich zur Bauteil zufuhrung (7), urn das nac^hste. • 
bereitgesteilte Bauteil (5) abzuholen. Wahrenddessen 
ubernimmt. der. zwei.te Transportroboter (24)-*das soeben 
bearbeitete. -Bauteil (5) und bringt es zum nachgeschalteten 
Bearbeitungsplatz (3) . dder zur Bauteilabgabe (25) . Dieses 
. zwischengespeichert'e Bauteil (5). b'ildet . nun das ; erste 
Bauteil eines neuen Fert.igungszyklusses fur das Modell B. 

Bei. einem Modellwechsel ■ verbieibt das- Greiif werkzeug 
(10,11) am zuletzt geladenen -Bauteil (4,5). Die . 

Greif erablag.e (22) befindet sich dabei auf diesem Bauteil 
.(4/5). Der Transportroboter. (9) -muU das Greifwerkzeug 
(10,11) dann nicht zu einem anderen externen Ablageplatz 

bringen und spart dadurch Nebenzeit ein. 

Bei einem neuerlichen Modellwechsel von B nach- A lauf t der 
vorbeschriebene Vorgang umgekehrt ab. Nach* dem letzten zu ■ 
bearbeitenden Bauteil (5) von. Modell B wird- ein weiteres 
Bauteil B zum Bearbeitungsplatz (2) gebracht. Dort fahrt 
es mit seiner* Po.sitionier.einri.chtung ( 15) und dem. 


abgelegten Greifwerkzeug (11) in die rechte. Ruhestelle 
(27) und den Speicherplatz . Das zuletzt geladene Bauteil 
(4) von Mode 11. A .gelangt dadurch in die Arbeitsstelle ' 
{26), wird dort bearbeitet und bildet das erste Bauteil 
flir einen neuen' Fertigungszyklus des Modells A. 

In einer Var.iante ka-nn die Grei'f erablage (22) auf einerti 
Bauteil (4,5) vorgesehen sein,- das sich noch an' der 
Bauteilzuf uhrung . ( 6, 1 ) bzw. der Z.uf iihrauf lage (8) 

•befindet. In diesem Fall lost sich beim gezeigten. 
Ausf lihrungsbeispiel der Transportroboter (9) mit seinenv \ ■ 
Greifwerkzeug . (10) vonr zuletzt- bearbeiteten Bauteil (4) 
fUr das Modell A am Ende der Bearbeitung am ■ 
Bearbeitungspiatz : . (2) und *'legt dann das Greifwerkzeug (10) 
auf d'em nachsten .bereitgestellten Bauteil (4), vom Modell A 
an : der Bauteilzuf lihrung (6) ab .Der Transportroboter (.9) 
bewegt sich zur ahderen. Bauteilzuf uhrung (7) und/dem dort 
bereitgestellten ersten Bauteil (5). von Modell B. Das • 
zugehorige • Greifwerkzeug. .( 11) \befindet sich . auf seiner : 
Greif erablage (22) an. diesem Bauteil (5). und wird vom 
Txansportroboter (9) angekoppelt. und zum Bearbeitungsplatz 
(2 ) • gebracht . Wahrend dieserVorgange des , 

: Transportroboter s. (9) wird das zuletzt bearbeitete Bauteil 
(4)' von Modell A vom zweiten. Transportroboter (24) aus dem 
Bearbeitungsplatz entnoiranen.. Anschlieflend wechseln die 
Positioniervorrichtungen (14,15) ihren Platz.. In diesem 
Fall bilden die Positioniervorrichtungen (14,15) keirien 
Speicherplatz. f.ur das zuletzt geladene Bauteil (4,5) und ■ 
das- zugehorige .Greifwerkzeug (10,11)-, sondern .fahren leer 
in die Ruhestelle (27) . . 

Abwandlungen der beschriebenen Ausf uhrungsf orm .sind in 
verschiedener Weise" mogTich: "So kahn~d"ie~ konstruktive 
Ausgestaltung des. Bearbei tungsplat zes (2) , . der 
Bauteilzuf uhrungen (6/7) und der Posit ioniervorricht.ungen 
(14,;15) beliebig variieren.. Fur die Bauteile (4.,5.) kann 
eine gemeinsame Bauteilzuf uhrung ( 6) • vorhanden sein. 



• Entsprechend der gewiinschten Zahl an Modellen konnen . auch 
mehr als zwei di.eSer typbezogenen Stationskomponenten 
vorhanden sein. Der zweite Bearbeitungsplatz (3) kann 
ebenfalls flexibel und in' ahnlicher Weise ,wie der'' • - 

5 vorgeschaltete Bearbeitungsplatz . (2) ausgebildet sein. in- 
der gezeigten Ausfuhrungsform sind die beiden links und' 
; rechts- neben der Materialf luftlinie stehehden' Roboter (13) 
. nicht • typbezogen und bearbeiten beide Bauteile ; (4,5) fur. 
■ .die Mode lie -A und B parallel. Dies erhoht die zur 
. io ' Ver.fugung stehende Taktzeit und reduziert den dafiir , • 
anf allenden, Transportzeitanteil . Alternativ konnen; beide 
/Roboter (13) auch typbezogen sein; wobei der linke Roboter 
, . (1.3) die. Bauteile . (4) zu Modell A und der rechte'.- Roboter . 
■ (13) die anderen Bauteile. (5) .zu Modell B bearbeitet'. 
,.15 Dementsprechend. sind. auch die stationaren 

Bearbeitungsvorrichtungen (23) iaehrfach vorhanden. In 
einer; Abwandlung' der gezeigten Ausfuhrungsform ' kann' der. 
, zus&tzliche. Bearbeitungsplatz (3) auch en.tfallen. 
Desgleichen ist es ; mogl'ich, mehrere weitere ' 
20. Bearbeitungsplatze nachzuschalten ' und gegebenenf alls auch 
Verzweigungen des Materialf lusses oder Bauteilf lusses 

• vorzunehraen. 


30 



BEZUGSZEICHENLISTE 



1 

Arbeitsstation, Zelle 


2 

Bearbeiturigsplatz , flexibel 


3 

Bearbeitungsplatz 


4' 

Bauteil,. Mode 11 A . 


5 

Bauteil, Modell B - 
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17 

Unterwerkz eug 

20 

18 

, Oberwerkzeug 


19 

Baut ei lauf nahjtve 


20 

Bewegu.ngseinh.eit/ Wagen 


Z 1 

Bewegu.ngseinh.eit> Wagen 


22 

Greif erablage, Ablageplatz 

25 

23 

Bearbeitungsvorrichtung, stationar 


24 

■ Transportvorrichtiihg, Transportrobpter . 


25. 

Bauteil ab gab e 


.26 

. Arbe its s telle * 


'•27 ; 

.' Ruhestelle 
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•SCHUTZANSPROCHE 

Flexible Arb^itsstation zum' Bearbeiten, insbesondere 
Fugen und Geometrieschweiften von zwei.oder mehr 
unterschiedlichen Typen von Bauteilen (4,5), 
bestehend aus mindestens einer Bauteilzuf uhrung 
(6,7), mindestens ' einem flexiblen Bearbeitungsplat z 
(2) mit mehreren beweglichen,- typbezogenen 
Positioniervorrichtungen (14,15) mit. 
. Spanneinrichtungen (16) sowie ein oder mehreren 
Bearbeitungsyorrichtungen . (13) und mindestens ■ einer ■. 
Transportvorrichturig (9), die die Bauteile "( 4 , 5) von 
der Bauteilzuf uhrung (6,7) zii den 
Positioniervorrichtungen. (14, 15). transportiert , 
wob£i die Transportvorrichtung (9) mehrere 
wechselbare t'ypbezogene Greif werkzeuge (10,11) 
aufweist, : fur , die ziim Werkzeugwechsel ein. oder 
mehrere Greif erablage (,n) (22) auf den Bauteilen • 
(4,5) vorgeseh.en - ist/sind, die sich auf. .der 
Pos'itioniervorrichtung . (14,15) und/oder auf der' 
Bauteilzuf uhrung .( 6, 7 ) befinden. 

Arbeits station nach Ansp.ruch . 1, dadurch 
g' e k e n n z. e' i c h n e t, .dafl die Greif werkzeuge 
(10,11 ) ' als .Geometriegreif er ausgebildet : sind 1 und 
ein Teil der Spanneinrichtung .( 15) an- den 
Positioniervorrichtungen (14,15) bilden. 

Arbeitsstation. nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
g e k e n n z . e i c h n e t, dafi ■ die ' Greif werkzeuge 
(10,11) als Oberwerkzeug (1'8 : ) der Spanneinrichtung 

(16) ausgebildet ist . und mit einem Uhterwer.kz.eug'- 

(17) ari der Positioniervorrichtung (14,15) 
verbindbar ist. 


_ - J - © 

•~-l4.- 


4. ) . Arbeitsstation .nach 'Anspruch 1, 2 oder 3, dadyrch 

g e k e n n z e i c tin e t, dafi die Arbeitsstation 
(1) mehrere typbezogene Bauteilzuf uhrungen (6,7) 
aufweist . 

5 ' _ 

5. ) ■ Arbeitsstation nach einem der Anspriiche 1 bis A, 

dadurch g e k e nn z e i ch net,, dafi die, 
Bauteilzuf uhrungen .(6,7). als Drehtische (8) 
ausgebildet sind, ■ 

io : . • ....... : . 

6. ) Arbeitsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 

dadurch g e k. e. n n .z e i c h n e t, dad die 
Transportvorrichtung (9) als mehrachsiger . , 
Industrieroboter ausgebildet .und nit. einer' 
. Wechselkupplung (12). fur die .Greif werkzeuge (10,11) 

. ausgeriistet 1st. ; 

7. ) 'Arbeitsstation nach einem der Anspruche 1 bis 6, 

dadurch g e' k e n n. z e i c h n e t, . dafi der - 
20 • Bearbeitungsplatz (2,3) eine Arbeitsstelle (26) und. 

mihdestens .eine Ruhestelle (27.) fiir die' 
• Po'sitioniervorrichtungen (14,15). aufweist. 

8. ) -.Arbeitsstation nach Anspruch -7, dadurch 

25 g e k e n n z e i c h n e,,t, daft die Ruhestelle (27) 

ein Speicherplatz fur das Bauteil (4, 5). und das ) 
zugehorige Greif wefkzeug (10, 11 ) ist. 

9. ) Arbeitsstation . n^ch einem' der Anspruche 1 bis 8, 
30 -. dadurch g e kennz e i c h n e t, • daft die 

Positioniervorrichtungen (14,15) gekoppelte 
' Bewegungseinheiten (19,20) aufweisen. . 
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